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(§4) ENSEMBLE DE MASQUAGE D'UN COUSSIN GONFLABLE DE SECURITE POUR VEHICULE AUTOMOBILE, 
PROCEDE DE FABRICATION ET PLANCHE DE BORD CORRESPONDANTE. 



Cet ensemble (1) comprend un element rigide de 
structure (2) et presente une ligne de moindre resistance (7) 
delimitant un volet (10) de recouvrement du coussin gonfla- 
ble a I'etat plie et une zone (9) d'articulation du volet (10). La 
zone d'articulation (9) permet le basculement du volet apres 
rupture de I'ensemble le long de la ligne de moindre resis- 
tance et ainsi la creation d'un passage pour le deploiement 
T— du coussin gonflable au travers de I'ensemble de masqua- 

<ge. L'ensemble comprend en outre une feuille souple de 
renfort (11) solidaire de Pelernent de structure (2) au moins 
i sur I'essentiel du volet (1 0). La feuille souple (1 1 ) presente 
une face auto-adhesive (12) par laquelle elle est collee sur 
CM Pelernent de structure. 
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L'invention a pour objet un ensemble de masquage d'un coussin 
gpnflable de securite pour vehicule automobile, du type comprenant un element 
rigide de structure et presentant une ligne de moindre resistance delimitant d'une 
part un volet de recouvrement du coussin gonflable a I'etat plie et d'autre part 
5 une zone d'articulation du volet, la zone d'articulation permettant le basculement 
du volet apres rupture de I'ensemble le long de la ligne de moindre resistance et 
ainsi la creation d'un passage pour le deploiement du coussin gonflable au 
travers de I'ensemble de masquage, I'ensemble comprenant en outre une feuille 
souple de renfort solidaire de I'element de structure et s'etendant au moins sur 
10 I'essentiel du volet. 

L'invention s'applique en particulier au masquage d'un coussin 
gonflable de securite ou airbag par une planche de bord d'un vehicule 
automobile. 

Le coussin gonflable a I'etat plie est alors dispose a I'interieur de la 
15 planche de bord pour etre masque par le volet qui fait partie integrante de la 
planche de bord. 

Lors de son deploiement, le coussin gonflable percute le volet en 
provoquant la rupture de la planche de bord le long de la ligne de moindre 
resistance. Le volet bascule alors vers I'interieur de I'habitacle grace a la zone 
20 d'articulation, en liberant dans la planche de bord une ouverture correspondante 
au travers de laquelle le deploiement du sac gonflable se poursuit vers I'arriere. 

La rupture de la planche de bord le long de la ligne de moindre 
resistance engendre des fissures qui tendent a se propager dans la planche de 
bord, et en particulier dans le volet. Ainsi, des fragments de la planche de bord 
25 risquent d'etre projetes sur les occupants du vehicule et de les blesser. 

Ces risques pourraient etre limites en utilisant des materiaux tres 
resistants pour constituer de la planche de bord. Toutefois, cette solution est 
onereuse. 

Une autre solution pour limiter ces risques est d'utiliser un element de 
30 renfort solidaire de I'element de structure. 

En general, I'element de renfort est constitue d'une tole fixee par des 
rivets sur la face non apparente de la planche de bord. 
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.Cette solution n'est pas satisfaisante car elle augmente la masse de la 
planche de bord. De plus, elle implique de boucher les passages interieurs des 
rivets pour pouvoir surmouler un habillage exterieur sur l'element rigide de 
structure, notarnment quand cet habillage comprend une epaisseur intermediate 
5 de mousse. Une telle solution est done egalement couteuse. 

WO-98/31 350 apporte une autre solution grace a un ensemble du 
type precite. L'element rigide de structure est alors surmoule sur la feuille souple 
de renfort qui sera disposee sur la face non apparente de la planche de bord 
ainsi formee. 

10 Cette solution implique done un surcout important en raison de 

Toperation de surmoulage. 

Un but de I'invention est de resoudre ce probleme en fournissant un 
ensemble de masquage du type precite de cout de fabrication plus reduit. 

A cet effet, I'invention a pour objet un ensemble de masquage du type 
15 precite, caracterise en ce que la feuille souple presente une face auto-adhesive 
par laquelle elle est collee sur l'element de structure. 

Selon des modes particuliers de realisation, l'element de masquage 
peut comprendre Tune ou plusieurs des caracteristiques suivantes prise(s) 
isolement ou selon toutes les combinaisons techniquement possibles : 
20 - ['ensemble comprend un habillage exterieur recouvrant l'element de 

structure et la feuille souple est interposee entre l'element de structure et 
Thabillage exterieur ; 

- la feuille souple est sensiblement tendue au-dessus de la zone 
d'articulation ; 

25 - la feuille souple s'etend de part et d'autre de la ligne de moindre 

resistance ; et 

- la ligne de moindre resistance comprend au moins un passage 
traversant l'element de structure et obture au moins en partie par la feuille 
souple. 

30 L'invention a en outre pour objet un procede de fabrication d'un 

ensemble de masquage tel que defini ci-dessus, caracterise en ce que Ton colle 
la feuille souple par sa face auto-adhesive sur l'element de structure. 
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, Selon des modes particuliers de realisation, le procede peut 
comprendre Tune ou plusieurs des caracteristiques suivantes prise(s) isolement 
ou selon toutes les cornbinaisons techniquement possibles ; 

- on colle la feuille souple sur une face de I'element de structure 
5 orientee vers I'exterieur, puis on recouvre la feuille souple d'un habillage 

exterieur ; 

- on tend sensiblement la feuille souple au-dessus de la zone 
d'articulation ; 

- on positionne la feuille souple sur Tetement de structure pour qu'elle 
10 s'etende de part et d'autre de la ligne de moindre resistance ; 

- on realise un passage traversant I'element de structure pour former 
au moins en partie la ligne de moindre resistance, on obture ce passage par la 
feuille souple, et on surmoule au moins une partie d'un habillage exterieur sur la 
feuille souple au niveau du passage. 

15 L'invention a egalement pour objet une planche de bord d'un vehicule 

automobile, caracterisee en ce qu'elle constitue un ensemble de masquage tel 
que defini ci-dessus. 

Uinvention sera mieux comprise a la lecture de la description qui va 
suivre, donnee uniquement a titre d'exemple, et faite en se referant aux dessins 

20 annexes, sur lesquels : 

- la figure 1 est une vue schematique, partielle et en perspective d'une 
planche de bord selon I'invention, 

- la figure 2 est une vue schematique, partielle et en coupe, prise 
suivant le plan Il-ll de la figure 1, et 

25 - la figure 3 est une vue analogue a la figure 2 illustrant une variante 

de I'invention. 

Dans tout ce qui suit, les termes « avant », « arriere », « droite » et 
« gauche » s'entendent par rapport a la position d'un conducteur d'un vehicule 
automobile. 

30 La figure 1 illustre la partie laterale droite d'une planche de bord 1 d'un 

vehicule automobile. 
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. Comme illustre par la figure 2, cette planche de bord 1 comprend un 
element rigide de structure 2 interieur ou avant, et un habillage 3 exterieur ou 
arriere recouvrant la face arriere 4 de I'element 2. 

L'element 2 ou insert, par exemple realise en moule par injection 
5 polypropylene confere sa forme a la planche de bord 1. 

L'habillage 3 comprend une epaisseur intermediate de mousse 5, par 
exemple en polyurethane, et une peau exterieure 6, par exemple realisee en 
polychlorure de vinyle, qui recouvre la face arriere de la mousse 5. 

Une ligne de moindre resistance 7 (en trait mixte sur la figure 1) est 
10 menagee dans la planche de bord 1 en regard de la position d'un passager du 
vehicule. La ligne 7 a une forme de C. Cette ligne 7 est constitute par exemplq 
d'une part par une fente 8 (figure 2) traversant I'element de structure 2 et 
menagee lors du moulage de cet element grace a un relief correspondant du 
moule, et d'autre part par une decoupe menagee dans le reste de la planche de 
15 bord le long de la fente 8. Cette decoupe est interrompue regulierement par des 
regions non decouples 80 (figure 2). 

La ligne 7 delimite entre ses deux extremites superieures une zone 
d'articulation 9, materialisee par des croix sur la figure 1 , rectiligne et horizontale. 
La ligne de moindre resistance 7 et la zone d'articulation 9 delimitent 
20 interieurement un volet 10 de masquage d'un coussin gonflable de securite, non 
represents, dispose a I'etat plie a I'interieurde la planche 1. 

Le volet 10 a un contour rectangulaire a coins arrondis, si Ton ne tient 
pas compte du galbe de la planche de bord 1 . 

De maniere classique, lors de son deploiement vers Tarriere et done 
25 vers le passager du vehicule, le coussin gonflable vient percuter le volet 10 ce 
qui provoque la rupture de la planche de bord 1 le long de la ligne de moindre 
resistance 7 et le basculement du volet 10 vers I'interieur de I'habitacle grace & la 
zone d'articulation 9. 

Le basculement du volet 10 libere dans la planche de bord 1 une 
30 ouverture de forme correspondante au travers de laquelle le coussin gonflable 
continue a se deployer vers I'arriere. 

La planche de bord 1 comprend une feuille souple de renfort 11 dont 
le contour est represents en pointilles sur la figure 1. On notera que Pepaisseur 
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de Ja feuille 11 a ete exageree sur la figure 1 pour faciliter la representation. 
Cette feuille 1 1 est disposee entre Telement de structure 2 et I'habillage exterieur 
3 et possede un contour rectangulaire de dimensions superieures a celles du 
volet 10. Les bords du volet 10 et de la feuille 1 1 sont sensiblement paralleles et 
5 le volet 10 est dispose au centre de la feuille 11. Ainsi, la feuille 11 s'etend sur 
toute la superficie du volet 10 et egalement au-dela de la ligne de moindre 
resistance 7 et de la zone d'articulation 9. La feuille 1 1 s'etend de part et d'autre 
de la fente 8 en I'obturant a I'arriere de I'element de structure 2 au niveau des 
regions non d6coupees 80. 

10 La face avant 12 de la feuille 11 est auto-adhesive sur toute sa 

surface et colle la feuille 1 1 sur la face arriere 4 de I'element de structure 2. 

La feuille 1 1 est tendue sur cette face arriere 4, notamrnent au-dessus 
de la zone d'articulation 9 et de la ligne 7, de sorte que la feuille 1 1 ne forme pas 
de pli au-dessus de ces zones. Comme represents sur la figure 2, une gorge 13 

15 rectiligne et horizontale peut etre menagee dans la face arriere 4 le long de la 
zone d'articulation 9 pour faciliter le basculement du volet 10, Dans ce cas, la 
feuille 11 ferme cette gorge 13 a I'arriere de I'element de structure 2, et est 
sensiblement tendue entre ses bords horizontaux 14. 

La feuille 11 est par exemple realisee a partir d'une base polyester 

20 renforcee de fibres de verre ou de nylon. Cette feuille a une epaisseur d'environ 
0,1 mm. Une telle feuille est comrnercialisee par la societe 3M (marque 
deposee) sous la reference 8981 ou par la societe PLASTO (marque deposee) 
sous la reference P606. 

Pour realiser la planche de bord 1, on decoupe la feuille 11 puis on 

25 vient la coller directement sur la face arriere 4 de I'element 2 grace a sa face 
avant 12 auto-adhesive. On passe ensuite la face arriere de la feuille 11 a la 
flamme et on surmoule la mousse 5 puis la peau 6 sur la feuille 11 et la region de 
la face arriere 4 qui n'est pas recouverte par la feuille 11. Le passage a la 
flamme ameliore I'adherence entre la mousse 5 et la feuille 1 1. On menage enfin 

30 la decoupe discontinue dans la peau exterieure 6, la mousse 5 et la feuille 1 1 en 
^ regard de la fente 8 pour finir de realiser la zone de moindre resistance 7. 

On constate que la feuille 11 renforce de maniere satisfaisante d'une 
part le volet 10, et d'autre part la region avoisinante de la planche de bord 1 du 
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fait que la feuille 11 s'etend de part et d'autre de la zone de moindre resistance 7 
et de la zone d'articulation 9. Ainsi les risques de formation d'eclats lors du 
deploiement du coussin gonflable sont limites. Pour autant, les materiaux 
constituants I'element de structure 2 et I'habillage exterieur 3 peuvent etre de 
5 coOt reduit. 

II est a noter que le renforcement par la feuille 1 1 est augmente par le 
fait que I'habillage exterieur 3 plaque la feuille 1 1 contre I'element 2 et par le fait 
que la feuille 1 1 est solidaire de I'element de structure 2 sur i'essentiel du volet 
10. 

10 De plus, la fente 8 traversant tout 1'element de structure 2, la rupture 

de la planche de bord s'effectue de maniere franche et nette le long du contour 
de la fente 8 en limitant encore les risques de formation d'eclats. 

Par ailleurs, le procede de fabrication de la planche de bord 1 est 
relativement economique puisque la nature du renfort 11 ne necessite pas 

15 d'operation de surmoulage supplemental ni d'operation specifique de 
bouchage pour surmouler I'habillage exterieur 3 sur I'element de structure 2. On 
notera en particulier que, la feuille 11 obturant entierement la fente 8 a Tarriere 
de I'element de structure 2 avant le surmoulage de I'habillage 3, celui-ci peut etre 
surmoule sans operation supplemental d'obturation de la fente 8. 

20 Selon la variante representee sur la figure 3, la feuille souple 11 peut 

etre collee sur la face avant 140 de I'element de structure 2. Dans ce cas, la face 
arriere 15 de la feuille 11 est avantageusement auto-adhesive et la feuille 11 
forme une boucle 16 qui s'avance vers I'avant en regard de la zone d'articulation 
9, pour faciliter le basculement du volet 10. La mousse 5 est alors surmouiee sur 

25 I'element 2 prealablement equipe de la feuille 1 1 qui obture la fente 8 a I'avant de 
I'element 2. Une decoupe discontinue est ensuite realisee au travers de la fente 
8 dans la peau exterieure 6, la mousse 5 et la feuille 11, le long de la fente 8, 
pour terminer de realiser la ligne de moindre resistance 7. 

Cette variante s'applique en particulier aux planches de bord qui ne 

30 possddent pas d'habillage exterieur 3, la face arriere 4 de I'element de structure 
2 etant a nu. 

Selon une variante du procede de fabrication, la ligne de moindre 
resistance 7 peut etre integralement formee apres surmoulage de I'habillage 



2809692 

7 

exterieur 3 sur I'element 2, que la feuille 11 soit situee a I'avant ou a I'arriere de 
celui-ci. La ligne 7 peut alors etre par exemple uniquernent formee a I'aide d'un 
faisceau laser depuis la face avant de la planche de bord 1 1 . 

De maniere generate, les principes ci-dessus peuvent s'appliquer a !a 
5 realisation d'ensembles de masquage de coussins gonflables de securite 
disposes ailleurs que dans des planches de bord, par exemple au centre d'un 
volant de direction. 



BNSDOCID:<FR 2B09692A1 \ > 



8 



2809692 



REVENPICATIONS 

1. Ensemble (1) de masquage d'un coussin gonflable de securite pour 
vehicule automobile, du type comprenant un element rigide de structure (2) et 
presentant une ligne de moindre resistance (7) delimitant d'une part un volet (10) 

5 de recouvrement du coussin gonflable a I'etat plie et d'autre part une zone (9) 
d'articulation du volet (10), la zone d'articulation (9) permettant le basculement 
du volet apres rupture de I'ensemble le long de la ligne (7) de moindre resistance 
et ainsi la creation d'un passage pour le deploiement du coussin gonflable au 
travers de ('ensemble de masquage, Tensemble comprenant en outre une feuille 
10 souple de renfort (11) solidaire de I'element de structure (2) et s'etendant au 
moins sur I'essentiel du volet (10), caracterise en ce que la feuille souple (11) 
presente une face auto-adhesive (12; 15) par laquelle elle est collee sur 
I'element de structure (2). 

2. Ensemble selon la revendication 1, caracterise en ce que 
15 Tensemble comprend un habillage exterieur (3) recouvrant ('element de structure 

(2) et la feuille souple est interposee entre I'element de structure (2) et Thabillage 
exterieur (3). 

3. Ensemble selon la revendication 2, caracterise en ce que la feuille 
souple (1 1 ) est sensiblement tendue au-dessus de la zone d'articulation (9). 

20 4. Ensemble selon Tune des revendications precedentes, caracterise 

en ce que la feuille souple (11) s'etend de part et d'autre de la ligne de moindre 
resistance (7). 

5. Ensemble selon la revendication 4, caracterise en ce que la ligne 
de moindre resistance comprend au moins un passage (8) traversant I'element 

25 de structure (2) et obture au moins en partie par la feuille souple (1 1 ). 

6. Procede de fabrication d'un ensemble selon Tune des 
revendications precedentes, caracterise en ce que Ton colle la feuille souple (1 1) 
par sa face auto-adhesive (12 ; 15) sur I'element de structure (2). 

7. Procede de fabrication selon la revendication 6, caracterise en ce 
30 que Ton colle la feuille souple (11) sur une face (4) de I'element de structure 

orientee vers Texterieur, puis on recouvre la feuille souple (11) d'un habillage 
exterieur (3). 
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, 8. Procede de fabrication selon la revendication 7, caracterise en ce 
que Ton tend sensiblement la feuille souple (11) au-dessus de la zone 
d'articulation (9). 

9. Procede de fabrication selon Tune des revendications 6 a 8 f 
5 caracterise en ce que Ton positionne la feuille souple (11) sur I'element de 

structure (2) pour qu'elle s'6tende de part et d'autre de la ligne de moindre 
resistance (7). 

10. Procede de fabrication selon la revendication 9, caracterise en ce 
que Ton realise un passage (8) traversant I'element de structure (2) pour former 

10 au moins en partie la ligne de moindre resistance (7), en ce que Ton obture ce 
passage (8) par la feuille souple (11), et en ce que Ton surmoule au moins une 
partie (5, 6) d'un habillage exterieur (3) sur la feuille souple (11) au niveau du 
passage (8). 

11. Planche de bord d'un vehicule automobile, caracterisee en ce 
15 qu'elle constitue un ensemble de masquage selon Tune des revendications 1 a 5. 
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